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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Kunststoffsaugan- 
lage der im Oberbegriff des ersten Anspruchs genann- 
ten Art sowie auf ein Verfahren zu ihrer Herstellung 
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 8. 

Aus der automobiltechnischen Zeitschrift 86 (1984) 
Heft 3 Seite 92, 93 ist es bekannt, Sauganlagen mit inte- 
griertem Luftsammler aus zwei Halbschalen herzustel- 
len. Diese Halbschalen werden in SpritzguBtechnik her- 
gestellt und dann anschlieBend in einem separaten Ar- 
beitsgang verschweiBt Derartig hergestellte Sauganla- 
gen eignen sich zum Einsatz in Dieselmotoren. 

Beabsichtigt man derartig hergestellte Sauganlagen 
in Ottomotoren zu verwenden, so muB sichergestellt 
werden, daB die dort mdglicherweise auftretenden 
DruckstoBe durch Flammruckschlag vom Verbren- 
nungsraum nicht zu einem Aufplatzen der SchweiBnah- 
te fuhren. Deshalb ist bereits in DE-A-34 05 456 vorge- 
schlagen worden, bei Kunststoffhalbschalen diese zu 
verkleben und dariiber hinaus noch durch Verbindungs- 
elemente zu umklammern. Die dort beschriebene An- 
ordnung hat sich zwar bewahrt, ist jedoch aufwendig in 
der Fertigung. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine 
Kunststoffsauganlage der Eingangs genannten Art so 
weiterzubilden, daB sie preiswert herzustellen ist und 
den Belastungen im Betrieb bei einem Ottomotor stand- 
halt 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die 
kennzeichnenden Merkmale des ersten Anspruchs ge- 
I6st Dadurch, daB die Verbindungselemente nur um den 
Luftsammler angeordnet werden, vereinfacht sich die 
Herstellung. Eine weitere Vereinfachung wird dadurch 
erzielt, daB das Drosselklappenstutzengehause direkt 
mit den Verbindungselement einstuckig hergestellt ist 
Durch die Integration der Verbindungselemente mit 
dem Drosselklappenstutzengehause wird eine wesentli- 
che Vereinfachung und Erhohung der Sicherheit der 
Kunststoffsauganlage erzielt Es ist nun nicht mehr not- 
wendig, ein separat hergestelltes Drosselklappenstut- 
zengehause in einem separaten Arbeitsgang am Luft- 
sammler zu befestigen. Dadurch konnte die Berstdruck- 
festigkeit bei Raumtemperatur auf 5 bar gesteigert wer- 
den, so daB derartige Kunststoffsauganlagen problem- 
los bei Ottomotoren verwendet werden kdnnen. 

Die Weiterbildung nach Anspruch 2 beschreibt be- 
vorzugte Bereiche fur den Einsatz des Verbindungsele- 
mentes. Diese Anordnung ist besonders vorteilhaft bei 
Kunststoffluftsammlern fUr Reihenmotore. 

Durch die Ausbildung nach Anspruch 3 wird der ge- 
samte Verbindungsflansch des Luftsammlers mit Ver- 
bindungselementen geklammert, wodurch die Berst- 
druckfestigkeit weiter erhoht wird. 

Eine weitere Steigerung der Wirkung der Verbin- 
dungselemente wird durch die Ausbildung nach An- 
spruch 4 erreicht 

Das Verbinden der klammerartigen Enden der Ver- 
bindungselemente in Abstanden Ciber Stege erh6ht de- 
ren Wirkung gegen Aufbiegen. 

Anspruch 6 beschreibt eine bevorzugte Materialaus- 
wahl. Da der Materialanteil der Verbindungselemente 
und des Drosselklappenstutzengehauses zum Material 
des Luftsammlers und der Saugrohre sowie deren Ver- 
bindungsflansche zum Zylinderkopf etwa 20 zu 80 ist, 
kann eine derart hergestellte Kunststoffsauganlage pro- 
blemlos recycelt werden, da bei diesem Materialverhtlt- 
nis problernlos ein Blend hergestellt werden kann. 
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Vorteilhaft ist es, alle Verbindungselemente sowie das 
Drosselklappenstutzengehause in einem einzigen Ar- 
beitsgang herzustellen. 

Ein geeignetes Herstellungsverfahren beschreiben 
5 die Anspruche 8 und 9. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand eines bevor- 
zugten Ausfuhrungsbeispiels naher erlautert Es stellen 
dar: 

Fig. 1 Eine schematisierte Draufsicht auf eine erfin- 
io dungsgemaB aufgebaute Kunststoffsauganlage; 

Fig, 2 einen Querschnitt durch den Luftsammler und 
das Drosselklappenstutzengehause der Kunststoffsaug- 
anlage nach Fig. 1; 

Fig. 3 Einen Querschnitt durch zwei benachbarte 
is Saugrohre der Kunststoffsauganlage nach Fig. 1. 

Die in Fig. 1 dargestellte Kunststoffsauganlage ist fur 
einen Reihen-6-Zylinder-Motor konzipiert Hierauf ist 
jedoch die Erfindung prinzipiell nicht beschrankt. 
Die Kunststoffsauganlage 1 besteht aus dem Luft- 
20 sammler 2 und den Saugrohren 3 bis 8, die sich an einer 
Langsseite des Luftsammlers 2 anschlieBen und zu einer 
gemeinsamen Flanschleiste 9 als getrennte, raumlich ge- 
wundene Rohre verlaufeit Auf der der AnschluBseite 
der Saugrohre gegenuberliegenden Seite des Luft- 
25 sammlers 2 ist das Drosselklappenstutzengehause 10 
angeordnet 

Allgemein besteht der Luftsammler 2 sowie die ange- 
schlossenen Saugrohre 3 bis 8 aus zwei Halbschalen, 
wobei an einer Halbschale noch die Flanschleiste 9 an- 

30 geformt ist Beide Halbschalen werden in SpritzguB- 
technik hergestellt 

Zum Verbinden der beiden Halbschalen weisen beide 
umlaufende Verbindungsflansche 11, 12 auf. Ober diese 
Verbindungsflansche werden die beiden Halbschalen 

35 mittels eines geeigneten SchweiBverfahrens, insbeson- 
dere durch ReibschweiBen, miteinander verbunden. 

AnschlieBend wird die so hergestellte Sauganlage in 
einer weiteren SpritzguBmaschine eingelegt. In dieser 
SpritzguBmaschine werden die Verbindungsflansche 11, 

40 12 um den Luftsammler 2 von Verbindungselementen 
13 bis 18 ummantelt Das Verbindungselement 13 um- 
faBt die Schmalseiten des Luftsammlers sowie die den 
Saugrohren gegenuberliegende Langsseite. Gleichzeitig 
wird das Drosselklappenstutzengehause aus dem glei- 

45 chen Material wie die Verbindungselemente mit ange- 
spritzt Er ist also mit dem Verbindungselement 13 ein- 
stuckig ausgebildet Zum gas- und flussigkeitsdichten 
AnschluB an den Luftsammler weist dieser entspre- 
chend ausgebildete Flanschseiten auf, die vom Material 

so des Drosselklappenstutzengehauses umgriffen werden. 
Die Verbindungselemente 14 bis 18 sind jeweils separat 
und nicht untereinander verbunden, werden aber in dem 
selben Arbeitsgang hergestellt 
In Fig. 2 ist ein Querschnitt durch den Luftsammler 

55 auf Hdhe des Drosselklappenstutzengehauses 10 darge- 
stellt Hier ist ersichtlich, wie das Drosselklappenstut- 
zengehause an den beiden den Luftsammler bildenden 
Halbschalen befestigt ist Auch ist gleichzeitig ein 
Schnitt durch das Verbindungselement 16 dargestellt 

60 Hier erkennt man, daB das Verbindungselement 16 
klammerartig im Querschnitt aufgebaut ist wozu die 
Verbindungsflansche 11, 12 ein Profil mit Hinterschnei- 
dungen aufweisen. 

In Fig. 3 ist ein Schnitt durch die Saugrohre 7 und 8 

65 gemaB Schnittlinie III-III dargestellt Hier ist ebenfalls 
ganz deutlich die Anordnung aus zwei Halbschalen er- 
kennbar sowie der A ufbau der Verbindungsflansche 1 1, 12 
undderQuerschnittder Verbindungselemente3 und 18. 
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Patentanspriiche 

1. Kunststoffsauganlage fiir Brennkraftmaschinen 
mit integriertem Luftsammler, die aus zwei Halb- 
schalen mit umlaufenden Verbindungsflanschen 5 
miteinander gas- und fliissigkeitsdicht verschweiBt 
sind, dadurch gekennzeichnet, daB die Verbin- 
dungsflansche (11, 12) zumindest auf Teilumfangen 
des Luftsammlers (2) von einem Verbindungsele- 
ment (13) umklarnmert sind, das einstuckig mit ei- 10 
nem am Luftsammler (2) angebundenen Drossel- 
kJappenstutzengehause (10) ausgebildet ist 

2. Kunststoffsauganlage nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Verbindungselement (13) 
sich uber die, den Saugrohren (3 bis 8) gegeniiber- 15 
liegende Langsseite des Luftsammlers (2) sowie an 
dessen beiden Schmalseiten erstreckt 

3. Kunststoffsauganlage nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB an den Verbindungs- 
flanschen (11, 12) des Luftsammlers (2), die zwi- 20 
schen den Saugrohren (3 bis 8) liegen, separate Ver- 
bindungselemente (14 bis 18) vorgesehen sind. 

4. Kunststoffsauganlage nach einem der vorange- 
gangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Verbindungsflansche (11, 12) Hinterschneidun- 25 
gen aufweisen, die von den im Querschnitt klam- 
merartigen Verbindungselementen (13 bis 18) urn- 
griffen werden. 

5. Kunststoffsauganlage nach einem der vorange- 
gangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 30 
die Verbindungsflansche (11, 12) Offnungen aufwei- 
sen, die ausgefQllt sind von Verbindungsstegen, die 
die klammerartigen Enden der Verbindungsele- 
mente(13 bis 18) verbinden. 

6. Kunststoffsauganlage nach einem der vorange- 35 
gangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Kunststoffsauganlage (1) aus PA 6.6 und die 
Verbindungselemente (13 bis 18) und das Drossel- 
klappenstutzengehause (10) aus PPS besteht 

7. Kunststoffsauganlage nach einem der vorange- 40 
gangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 
alle Verbindungselemente (13 bis 18) und das Dros- 
selklappenstutzengehause (10) in einem einzigen 
Arbeitsgang in SpritzguBtechnik angeformt wer- 
den. 45 

8. Verfahren zum Herstellen einer Kunststoffsaug- 
anlage nach den Anspriichen 1 bis 7, indem in einem 
ersten Schritt zwei Halbschalen in SpritzguBtech- 
nik hergestellt werden und in einem zweiten Schritt 
die beiden Halbschalen miteinander gas- und flus- 50 
sigkeitsdicht verschweiBt werden, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in einem dritten Schritt die Verbinr 
dungselemente gleichzeitig mit dem Drosselklap- 
penstutzengehause angespritzt werden und daB in 
einem weiteren Schritt die zum Befestigen der 55 
Kunststoffsauganlage notwendigen Inserts einge- 
setzt werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach dem VerschweiBen der beiden 
Halbschalen eine Dichtigkeitspriifung vorgenom- &o 
men wird. 
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